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Brushless electrical machine includes permanent magnet rotor which is 
adhered to assembled carrier body, closing gaps left during assembly 
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Abstract of DE1 0224867 

The carrier body (18) is assembled from parts 
Including a cylindrical main body (19) and a 
tubular ring section (20). This ring is pushed 
axially onto the carrier body, in a circumferential 
region (29) lying below the magnet ring (13). It 
approaches the radial shoulder (21) closely, 
leaving an axial gap (25). Between the magnet 
ring and support body there is an annular gap 
(23). Introduction of adhesive (24) fills and closes 
the gaps. An Independent claim is included for 
the corresponding method of manufacture. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Elektrische Maschine, insbesondere burstenlose Maschine mit Permanentmagnet erregtem Rotor und 
Verfahren zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine eiektrtsche Maschine, insbe- 
sondere eine burstenlose Maschine (10), mit einem um- 
laufenden Rotor (12), der uber seinem Umfang minde- 
stens einen rohrformigen Magnetring (13) aufweist und 
der auf einem zylindrischen Tragkorper (18) befestigt ist, 
welcher als magnetischer Ruckschluss ausgebildet ist. 
Zur Erzielung einer robusten, bestandigen und tempera- 
turfesten Klebeverbindung zwischen dem Magnetring 
und dem Tragkorper wird vorgeschlagen, dass der Trag- 
korper (18) aus einem zylindrischen Grundkorper (19) und 
mindestens einem rohrformigen Ringteil (20) besteht, 
welches auf einen unterhalb des Magnetringes (13) Ire- 
genden Umfangsbereich (29) des Grundkorpers (19) bis 
dicht vor einer Radialschulter (21) des Tragkorpers (18) 
axial aufgeschoben wird und dass ein zwischen dem Ma- 
gnetring (13) und dem Tragkorper (18) liegender Ring- 
spalt (23) mit einem in einer axialen Lucke (25) zwischen 
Radialschulter (21) und Ringteil (20) eingebrachten Kleb- 
stoff (24) durch axiales Zusammendrucken der Lucke (25) 
gefu lit wird. 
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Beschreihung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine elektrische Maschine, 
insbesondere eine biirstenlose Maschine nnii pennanentma- 
gnelisch erregteiii Roior nach der Gatlung des Anspruchs 1 
sowie ein Veifahren zur Herstellung der Maschine nach der 
Gattung des Anspruchs 12. 

Stand der Dschnik ■ 

[0002] Bei den eldctrischen Maschinen gibt es eine gro- 
fiere Baugruppe von biirstenlosen Maschinen, deren Rotor 
eine permanentmagnetische Erregung haben. Bei derartigen 

Maschinen sind Permanentmagnete iiber den Rotorumfang 
in der Regel mil abwechselnder Polaritat ringtonnig ange- 
ordnet, Sie wirken mit einem Staler zusanrimen, in dessen 
Wicklung im Motorbetrieb in der Regel ein Drehfeld er- 
zeugt wird, welches den Rotor mitnimmt, wobei dann der 
Strom in der Statorwicklung in der Regel elektronisch kom~ 
mutiert wird. 

[0003] In der Literatur sind B auformen derartiger Maschi- 
nen z. B. bei "Michael Bork-B auformen von Tranversal- 
flussmaschinen-Diss. 82, RWTH Aachen, Shaker Veriag 
Aachen, 1997; Seite 6 fF' naher erlautert. Dabei werden in 
bekannter Weise die Permanentmagnete am Rotorumfang 
gcklcbt odcr vcrgosscn. Sic konncn dabci als EinzcUnagnctc 
Oder als Magnetring auf einen Tragkorper des Rotors aufge- 
setzt und befestigt werden. Die Magnetringe bestehen dabei 
bevorzugt aus gesintertem bzw. gequerichtem NdFrB oder 
aus kunststoffgebundenem MagnetmateriaL Die Befesti- 
gung des Magnetringes am Tragkorper des Rotors durch 
Kleben oder VergieBen erfolgt dabei iiber einen Ringspalt 
zwischen Ringmagnet und Tragkorper. Die Klebeverbin- 
dung ist dabei um so besser, je besser KlehstofF und Klebe- 
spaltdicke aufeinander abgestimmt sind und je groBer und 
kontinuierlicher der Fullfaktor im Klebespalt isL Dabei wird 
der Klebstoff in bekannter Weise zunachst entweder am 
Umfang des TVagkGrpers oder des Ringmagneten aufgetra- 
gen und danach wird der Magnetring von einer Stimseite her 
axial auf den TragkGrper aufgeschoben. Bei der Bemessung 
des Klebe-Ringspaltes kommt oftmals erschwerend hinzu, 
dass der Tragkorper zugleich als magnetisches Riickschluss- 
teil zwischen den Polen des Magnetringes dient, so dass aus 
diesem Grund der Ringspalt zur Vonneiduag grofierer ma- 
gnetischer Veriuste m5glichst klein zu wahlen ist. Dadurch 
ergibt sich als weiterer Nachteil der bekannten Ldsungen, 
dass durch die Auftragung des Klebstoffs auf den Tiagkor- 
per der KlebstofiFbeim Fiigen weggedriickt und ungleichma- 
Big verteilt wird, und dass je nach Viskositat des KlebstofiFs 
im Ringspalt auch Lufteinschliisse entstehen konnen, wel- 
che die Klebverbindung schwachen und die ggf. spater bei 
thermischen Beiastungen der Maschine bis zur Zerstorung 
der Klebverbindung fiihren konnen. Bei der Verwendung 
von KlebstofFen mit hoher Viskositat besteht femer der 
Nachteil, dass der Klebstoff nach bekannter Technik nur 55 
scblecht in enge Klebespalte zu drOcken ist 

Vorteile der Erfindung 

[0004] Die erfindungsgemaBe eldOrische Maschine mit 60 
den Kennzeichnungsmerkmalen des Ansprudis 1 und mit 
den kennzeichnenden Verfafarensmerkmalen des Anspruchs 
12 hat dagegen den Vorteil einer gleichmafiigen Verteilung 
des Kliebstoffe im gesamten Ringspalt zwischen Magnetring 
und Tragkorper, zumal durch die erfindungsgemafie Losung 65 
auch KlebstofiF mit hoherer N^kositat verarbeitet werden 
konnen. Dadurch ergibt sich als weiterer Vorteil, dass fur die 
Verwendung des Tragkorpers als magnetischer RQckschluss 



ein relativ kleiner Ringspalt fiir die Klebeverbindung zur 
Vermeidung von magnetischen Verluslen realisierbar isL 
Femer isi vorteilhaft, dass sowohl die Dosierung als auch 
die Aufbringung und Positionierung des Klebstoffs vor dem 
5 AufseLzen des Magnelringes auf den Ti*agkorper recht ein- 
fach und genau vorgenommen werden kann. Femer ergibt 
sich dabei eine sehr gute FiiUung des Klebstoffidngspaltes 
und damit eine stabile Klebeverbindung und Luftein- 
schliisse werden weitgehend ausgeschlossen. AuBcrdem er- 
10 gibt sich in vorteilhaf ter Weise durch die am Umfang gieich- 
maBige Binbringung des Klebstoffs eine bessere Selbstzen- 
tiierung des Magnetringes auf dem IVagkorper als bei ande- 
ren Losungen. 

[0005] Durch die in den Unteranspriichen aufgefuhrten 
15 MaBnahmen ergeben sich vorteilhafter Weiterbildungen und 
Verbesserungen der in den Hauptanspriichen angegebenen 
Merkmale. 

[0006] Fiir eine einfache und zuverlassige Anbringung 
und Verklebung ist es vorteilhaft, wenn die Magnetpole in 
20 den mindestens einen rohrformigen Magnetring einmagneti- 
siert sind. Altemativ dazu konnen die Permanentmagnete 
aber auch als Quader- oder Schalenmagnete einzeln oder in 
Gruppen zu dem mindestens einen Magnetring am Umfang 
des Rotors auf dem Tragkorper zusammengesetzt sein. Fiir 
cine gleichmaBig gute Klebeverbindung im gesamten Um- 
fangsbcicich des IVagkorpcrs ist cs von Vorteil, wenn die 
Liicke zwischen der Rac^alschulter des IVagkorpers und 
dem Ringtail, aus die d^ Klebstoff in den Ringspalt ge- 
driickt wird, mitten unter der axialen Erstreckung des Ma- 
gnetringes liegt. In einfachster Weise wird dabei die Radial- 
schulter des Tragkorpers von einem Bund des Grundkorpers 
gebildet, der sich von der Mitte bis mindestens zu der einen 
Stimseite des Magnetringes erstreckL 

[0007] Da die erfindungsgemaBe Tijsung auch fur Rotoren 
mit mehreren, axial hintereinander angeordneten Magnet- 
ringen sowie fur einen entsprechend breiten Magnetring mit 
mehreren axial hintereinanderliegenden Polen realisierbar 
ist, ist es insbesondere fur derartige Anordnungen von Vor- 
teil, wenn unterhalb der Magnetringe mindestens zwei Ra- 
dialschultem in axialem Ab stand am Ttagkorper angeordnet 
sind, bis zu denen jeweils ein rohrformiges Ringteil beidsei- 
tig auf den Gnindkorper axial aufgeschoben wird. In ein- 
fachster Weise sind dabei die zwei Radialschultem von ei- 
nem Bund des Grundkorpers gebildet, welcher mitten unter 
der axialen Erstreckung von einem oder mehreren Magnet- 
lingen liegt. Altemativ dazu konnen aufgrund einer verein- 
fachten Herstellung die zwei Radialschultem in vorteilhafter 
Weise auch von einem weiteren Ringteil des Tragkorpers 
gebildet sein, welches bis mitten unter die axiale Erstrek- 
kung der Magnetringe auf den Gnindkorper aufzuschieben 
ist Als weitere Alteraativen konnen auch vier oder mehr 
rohrformige Ringteile des Tragkorpers auf den Gnindkorper 
axial aufgeschoben werden, deren einander gegeniiberlie- 
gende Stimseiten drei oder mehr T^ticken fiir die Aufnahme 
des Klebstoffs bilden, welche unterhalb der Magneuinge 
gleichmaBig axial verteilt angeordnet sind. Derartige Ldsun- 
gen sind vor allem dann vorteilhaft, wenn die axiale Ersu:ek- 
kung der Magnetringe in Bezug auf die Ringspaltdicke giofi 
ist 

[0008] Da die Verbindung der Ringtdle mit dem Grund- 
koiper in der Regel Drehmomente aufiiehmen muss, die von 
den magnetischen Kraften am Rotorumfang iiber die Klebe- 
verbindung auf die Ringteile iibertragen werden, sind 
zweckmaBigerweise die Ringteile des Tragkorpers auf dem 
Gnindkorper verdrehsicher aufgeschoben, Eine solche ver- 
drehsichere Verbindung wird in einfacher Weise dadurch 
hergestellt, dass der Gnindkorper auf seinem das Ringteil 
bzw. die Ringteile tragenden Umfangsbereich mit einer 
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Randelung hzw. T^angskerhung versehen isL Bei einer he- 
sonders groBen Beanspruchung kann hier auch eine Keilver- 
zahnung oder eine Passfederverbindung vorgesehen wer- 
den. 1st dagegen fUr die Drehmomenttibenragung die Klebe- 
nache auf dem Ringleil nichl erforderlich, so kann das Ring- 
tell auch mit einer Spielpassung auf den Grundkoiper aufge- 
schoben werden. 

[0009] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren nach An- 
spruch 12 wild die benotig^e KlebstofFmenge zunachst am 
IVagkorper so aufgebiacht, dass er beim anschlieBenden 
Aufsetzen des mindestens einen Magnetringes unterfaalb 
dieses Magnetringes positioniett ist, ohne den dadurcb ent- 
stehenden Ringspalt zu beriihren. Erst durch das axiale Auf- 
pressen des mindestens einen Ringieils auf den Grundkorper 
des Tragkoipers wird der Klebsioff radial nach auBen sowie 
ringsum gleichmaBig axial nach beiden Seiten in den Ring- 
spalt gedruckt, um dort ausharten zu konnen. Dabei ergeben 
sich zwei alternative Verfahrensvarianten. 
[0010] GemaB einer ersten Variante wird zunachst das 
mindestens eine Ringteil des TragkGrpers soweit von einer 
Stimseite auf den Grundkorper axial aufgeschoben, bis zwi- 
scben ihm und der Radialschulter des Tragkorpers eine zur 
Aufnahme des benotigten Klebstoffs ausxeichend breite 
axiale Liicke verbleibt. Danacfa wild der bendtigte KlebstofF 
in Form einer Raupe in die Liicke eingefiillt. So dann wird 
dor rohrl^rmigc Magnctring auf den Umfang des IVagkor- 
pars aufgesetzt, so dass zwischen ihm und dem IVagkorper 
ein Ringspalt entsteht und schlieBlich wird das mindestens 
eine Ringteil soweit axial gegen die Radialschulter des 
Tragkorpers gepresst, dass dabei die Liicke geschlossen und 
der Klebstofif aus der Liicke heraus in den Ringspalt ge- 
driickt wird. Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die 
Magnetpoie in den mindestens einen rohrformigen Magnet- 
ring einmagnetisiert werden, nachdem dieser von einer 
Stimseite her auf den Umfang des Tragkorpers unter Bil- 
dung des Ringspaltes axial aufgeschoben wurde. Diese erste 
Variante ist auch von Vorteil, wenn mehrere Ringteile des 
TYagkOrpers auf den Grundkorper axial derart aufgeschoben 
werden. dass zwischen ihnen und/oder einem Bund des 
Grundkoipers jeweils eine Liicke zur Aufnahme des benO- 
tigten Klebstoffs verbleibt Auch dort werden nach dem Ein- 
ftiUen des Klebstoffs in die Liicken und nach dem axialen 
Aufschieben des Magnetringes auf den Tragkorper durch 
ein axiales Zusammendriicken der Ringteile alle Liicken 
gleichzeidg und gleichmaBig geschlossen und dadurch der 
Klebstoff in den Ringspalt gedriickt. 

[OOU] GemaB einer zweiten Variante des Herstellverfah- 
rens wird der benodgte KlebstofF dagegen bereits im ersten 
Verfahrensschritt vor der Radialschulter auf den Grundkor- 
per des Tragkorpers aufgetragen. Nach dem anschlieBenden 
Aufsetzen des Magnetringes auf den Umfang des Tragkor- 
pers wird nun das eine Ringteil bzw. es werden zwei Ring- 
teile in einem Arbeitsgang von der einen Stimseite bzw. von 
beiden Stimseiten bis zu der Schulter des TVagkorpers axial 
auf den Grundkorper aufgepresst, wobei jeweils der Kleb- 
stofif aus der zunehmend kleiner werdenden Liicke zwischen 
Radialschulter und Ringteil heraus ringsum in den verblei- 
benden Ringspalt gedriickt wird. 

[0012] Prinzipiell lasst sicb die erfindungsgemafie L5sung 
fCir aUe Klebeverbindungen verwenden, bei denen ein rohr- 
fbrmiges oder ebenes Teil auf einem runden oder ebenen 
Tragkorper unter Bildung cines Klebespaltes flachiger ver- 
klebt werden soil. Die Dicke des Klebespaltes kann dabei in 
Abstimmung mit dem verwendeten Kld)stoff so bemessen 
werden, dass eine optimal zuverlassige Klebeverbindung 
entsteht 



Zeichnung 

[0013] Die Erfindung wird im folgenden beispielhaft an- 
hand der Rguren naher erlautert. Es zeigen: 
5 [0014] Fig, 1 eine erfindungsgemafie biirstenlose elektri- 
scbe Maschine als erstes Ausfiihrungsbei spiel 
[0015] a) im Langsschnitt und 
[0016] b) im Querschnitt, jeweils die obere llalfte, 
[0017] Fig. 2 zeigt in einer ersten Variante die Herstellung 
JO des Rotors der elektrischen Maschine nach Fig. 1 in den 
Verfahrensschritten a) bis e); 

[0018] Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt durch einen Rotor 
der Maschine als zweites Ausfuhrungsbeispiel, 
[0019] Fig. 4 einen Rotor im Langsschnitt als drittes Aus- 
15 fiihrungsbeispiel, 

[0020] Fig. 5 einen Rotor im Langsschnitt als \iertes Aus- 
fuhrungsbeispiel und 

[0021] Fig. 6 zeigt eine zweite Variante des HersteDver- 
fahrens mit den Verfahrensschritten a) und b). 

20 

Bescfareibung der Ausfiihrungsbeispiele 

[0022] Fig. la zeigt in einem ersten Ausfuhrungsbeispiel 
eine erfindungsgemafie elektrische Maschine in Form eines 
25 BC-Motors 10 im Langsschnitt und Fig. lb im Querschnitt 
jeweils bis zur Mittclachsc. Sic hat einen mit einer Wcllc 11 
versehenen Rotor 12, der iiber seinem Umfang einen rohr- 
formigen Magnetring 13 tragt, in dem durch radiale Magne- 
tisierung Magnetpoie 14 mit abwechselnder Polaritat ring- 
30 fbnnig angeordnet sind. Die Magnetpoie 14 wirken mit ei- 
nem Stator 15 zusammen, der den Rotor 12 konzentrisch 
umgibt. Der Stator 15 ist mit einer Wicklung 16 ausgeriistet, 
in dem beispielsweise durch eine elektronische Konunutie- 
rung ein getakteter Gleichstrom mit wechselnder Stromrich- 
35 tung eingepragt wird. Die Wicklung 16 ist von Magnetjoch 
17 eingefasst. Durch die gesteuerte Taktung des Stromes in 
der "Wicklung 16 wird ein Drehfeld erzeugt, durch das der 
Rotor 12 in die eine oder andere Drehrichtung mitgenom- 
men wird. Eine solche elektrische Maschine ist beispiels- 
40 weise in Kraftfahrzeugen fiir hochdynamische Antriebe mit 
hohem Drehzahlspektrum, kurzer Anlaufzeit, geringer Mo- 
mentenweUigkeit, hoher Lebensdauer und geringer Bau- 
grofie einsetzbar. Die Haupteinsatzgebiete iiegen in den 
Stell-, Liifter- und Pumpenanwendungen. 
45 [0023] Der Magnetring 13 des Rotors 12 ist auf einem 
mehrteiligen Tragkorper 18 befestigt, der als magnedscher 
Riickschluss fiir die Magnetpoie 14 aus weichmagnetischem 
Material ausgebildet ist Der Tk^gkorper 18 besteht aus ei- 
nem zylindrischen Grundkorper 19 und einem rohrformigen 
50 Ringteil 20, das auf einen unterfaalb des Magnetrings 13 He- 
genden Umfangsbereich 29 des Grundkorpers 19 axial auf- 
geschoben ist. Dicht vor der inneren Stimseite 20a dieses 
Ringteiles 20 befindet sich eine ringiormige Radialschulter 
21. welche die eine Stimseite eines Bundes 22 am Cirund- 
55 korper 19 bildet. Zwischen dem Innenumfang des Magnet- 
rings 13 und dem Aufienumfang des TiragkGrpers 18, wel- 
cher durch den Bund 22 und das Ringteil 20 gebildet wird, 
liegl ein Ringspalt 23, der uut dnem Klebstoir24 gefiillt isL 
V/ie weiter unten naher erlautert, wiude der KlebstofF 24 zu- 
60 nachst in eine Liicke 25 zwischen Radialschulter 21 und der 
Stimseite 20a des Ringteils 20 eingebracht und von dort mit 
dem SchlieBen der Liicke 25 gleichmafiig radial nach auBen 
in den Ringspalt 23 gepresst. Die geschlossene Liicke 25 be- 
findet sich dabei mitten unter der axialen Erstreckung des 
65 Magnetrings 23. Da die axiale Breite des Bundes 22 sich 
von der Radialschulter 21 bis etwas iiber die linke Stimseite 
des Magnetrings 13 hinaus erstreckt, und da sich feraer das 
mit dem Bund 22 zusanunenwirkende Ringteil 20 von der 



DE 102: 

5 

Mirte bis etwas uber die rechte Stimseite des Magnetringes 
13 hinaus erstreckt, ergibt sich uber die gesamte axiale 
Breile des Magnetringes 13 eine gleichmafiige belasibare 
Klebeverbindung des Magnetringes 13 mil dem TVagkdrper 
18. Je nach GroBe der auf die Welle U des Rotors 12 zu 
iibertragenden Drehmomente der elektrischen Maschine 10 
muss das Ringteil 20 mehr oder weniger verdrehfest auf 
dem vor der Radialschulter 21 liegenden Umfangsbereicb 
29 des Grundkorpers 19 aufgeschoben wcrden. Im einfacb- 
sten Fall wird dies gema6 Fig. 1 durch eine Presspassung er- 
reicht Fiir eine hohere Verdrehfestigkeit kann das Ringteil 
20 aber ebenso aucb uber eine RandeLung oder Langsker- 
bung am Umfangsbereicb 29 des Grundkorpers 19 erzielt 
werden oder das Ringteil 20 wird iiber eine Kerbverzahnung 
oder Passfederverbindung auf den Grundkorper 19 axial 
aufgesetzt. 

[0024] Fig. 2 zeigt ein Verfahren zur Herstellung der Kle- 
beverbindung zwischen Ringmagnet 13 und Tragkorper 18 
in einer ersten Variante mit den funf Fertigungsschritten a) 
bis e). Dabei wird in einem ersten Schritt das Ringteil 20 des 
TragkSrpers 18 soweit von einer Stimseite auf den Grund- 
korper 19 in Richtung des Pfeiles 26 nach Fig. 2a) axial auf- 
geschoben, bis zwischen ihm und der Radialschulter 21 am 
Grundk5rper 19 eine Liicke 25 vcifoleibt, deren liefe und 
axiale Breite zur Aufoahme der fiir die Klebeverbindung be- 
notigten Klcbstoflnicngc ausrcichcnd bcmcsscn ist In ei- 
nem zweiten Verfahrenschritt gemaB Fig. 2b) wird nun in 
die so gebildete Liicke 25 der benotigte Klebstoff 24 ring- 
sum in Form einer Raupe eingefiillL So dann wird in einem 
dritten Verfahrenschritt nach Fig. 2c) der rohrformige Ring- 
magnet 13 auf den von dem Bund 22 und dem Ringteil 20 
gebildeten Umfang des Iragkorpers 18 von einer Stimseite 
her in Richtung des Pfeiles 27 axial aufgeschoben. Dabei ist 
der Tnnendurchmesser des Magnetringes 13 derart. bemes- 
sen, dass zwischen ihm und dem Umfang des TVagkorpers 
18 ein Ringspalt 23 gemSB Fig. 2d) gebildet wird. In einem 
vierten Verfahrenschritt wird nun gemaB Fig. 2d) das Ring- 
teil 20 in Richtung des Pfeiles 28 gegen die RacUalschulter 
21 des Gnindkarpers 19 gedrUckt. Dabei wird die LOcke 25 
zwischen dem Ringteil 20 und dem Bund 22 zunehmend 
scfamaler, so dass der dort befindliche Klebstofif 24 radial 
nach auBen in den Ringspalt 23 gepresst wird. Dort flieBt er 
gleichmSBig in beide Axialrichtungen. Durch die axiale An- 
driickkraft wird schlieBlich gemafi Fig. 2e) die Liicke 25 ge- 
schlossen und der Klebstoff 24 wird dabei bis zu den Stim- 
seiten des Magnetringes 13 in den Ringspalt 23 gepresst. Da 
der Klebstoff 24 ringsum mit gleichmafiigem Druck in den 
Ringspalt 23 flieBt, wird dabei gleichzeitig der Magnetring 
13 auf dem Tragkorper 18 zentriert Nach der Aushartung 
des Klebstoffes wird der Rotor aufmagnetisiert, wobei sich 
die Magnetpole innerhalb des Ringmagneten ausbilden. 
[0025] Fig. 3 zeigt in einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel 
die Anbringung zweier die Magnetpole enthaltende, axial 
nebeneinander angeordneter Ringmagnete 13a, 13b auf ei- 
nem Tragkorper 18a. Hier liegen unterhalb der Magnetringe 
13a, 13b zwei Radialschultem 21, 21a des TragkGrpers 18a 
mit axialem Abstand voneinander. Die beiden Schultem 21, 
21a werden hier von einezn Bund 22a des Grundkorpers 19a 
gebildet, welcher mitten unter der axialen Erstreckung der 
Magnetringe 13a, 13b liegt Hier wird von beiden Stimsei- ' 
ten des Grundkorpers 19a her jeweils in Pfeilrichtung ein 
rohrformiges Ringteil 30, 31 auf den jeweiligen Umfangs- 
abschnitt 29a des Grundkorpers 19a axial aufgeschoben und 
der zuvor in die so gebildeten Liicken 25 eingebrachte Kleb- 
stoff 24 wird dabei ringsum aus den zwei Liicken 25 in den < 
Ringspalt 23 gepresst. Um Lufteinscfaliisse zwischen den 
Liicken 25 im Ringspalt 23 zu vermeiden, ist zwischen den 
beiden Magnetringen 13a, 13b ein Fuge 32 angeordnet. 
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durch die Luft aus dem Ringspalt 23 nach auBen entweichen 

kann. 

[0026] Fig. 4 zeigt in einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel 
ein drittes Ringteil 33 anstelle des Bundes 22a aus Fig. 3 zur 

5 Bildung der beiden Radialschultem 21b. Die drei RingLeile 
30, 31 und 33 werden zunachsl zur Bildung der Liicken 25 
mit axialem Abstand nacheinander auf den Grundkorper 
19b aufgeschoben. Danach wird der benotigte Klebstoff 24 
in <Ue Lucken 25 eingefullt und die Magnetringe 13a und 

10 13b unter Bildung des Ringspaltes 23 auf diese Anordnung 
axial aufgeschoben. SchlieBlich werden die beiden auBen- 
liegenden Ringteile 30, 31 axial gegen das mitdere Ringteil 
33 gedriickt, wobei die beiden Liicken 25 geschlossen wer- 
den und der dort befindliche Klebstoff 24 ringsum nach au- 
15 Ben in den Ringspalt 23 gelangt. 

[0027] In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 5 
sind vier rohrformige Ringteile 34 auf den Grundkorper 19b 
des Tragkorpers axial aufgeschoben, deren einander gegen- 
iiberliegende Stimseiten drei Lucken 25 bilden, die unter- 
20 halb des Magnetrings 13 gleichmaBig axial verteilt angeord- 
net sind. Auch hier werden durch axiales Zusammendriicken 
der Ringteile 34 die Lucken 25 geschlossen und der dort zu- 
vor eingebrachte Klebstoff 24 wird dabei in den Ringspalt 
23 zwischen drei Magnetringen 13c und Ringteile 34 ge- 
25 presst. 

[0028] Fig. 6 zeigt gcgcniibcr Fig. 2 cine zwcitc Variante 
zur Herstellung der Klebeverbindung zwischen Magnetring 
13 und Tragkorper 18. Dabei wird in einem ersten Verfah- 
renschritt gemaB Fig. 6a) die benotigte Menge des Kieb- 
30 stoffs 24 vor der Radialschulter 21 auf den Grundk5rper 19 
des Tragkorpers aufgetragen. Danach wird in einem weite- 
ren Schritt der Magnetring 13 derart auf den Umfang des 
Grundkorpers 19 in Richtung des Pfeiles 27 axial aufge- 
.schoben, dass zwischen ihm und dem Grundkorper 19 ge- 
35 maB Fig. 6b) ein gestufter Ringspalt 23a entsteht. In einem 
letzten Schritt wird nun das Ringteil 20 in einem einzigen 
Arbeitsgang von der Stimseite bis zur Schulter 21 des 
Grundkorpers 19 auf dessen Umfangsabschnitt 29 bis zu der 
Radialschulter 21 des Grundkorpers 19 axial aufgepresst, 
40 wobei der Klebstoff 24 aus der zwischen Radialschulter 21 
und Ringteil 20 gebildeten zunehmend kleiner werdenden 
Liicke 25a heraus ringsum in den dann verbleibenden Ring- 
spalt 23 gemaB Fig. 2d) gedriickt wird. Auch bei dieser Va- 
riante entsteht zwischen Magnetring 13 und Tragkdrper 18 
45 eine Klebeverbindung gemaB Fig. 2e). 

[0029] Je nach Anwendungsfall, BaugroBe und Leistung 
der erfindungsgemaBen elektrischen Maschine sind die kon- 
struktiven und verfahrenstechnischen Vorgaben bezliglich 
der GroBe des Ringspaltes 23 zwischen Magnetring 13 und 
50 Tragkorper 18, bezuglich der GroBe der Lucken 25 zur Auf- 
nahme der benotigten Klebstoffmenge sowie beziiglich der 
Auswahl und Verarbeitungstemperatur des Klebstoffs und 
seiner Viskositat beim Einbringen in die Liicken 25 und in 
den Ringspalt 23 durch Tastversuche zu optimieren. Im Bei- 
55 spielsfall ware die Realisierung von Klebespalten zwischoi 
0,05 und 0,25 mm Dicke sowohl mit hoch- als auch mit nie- 
derviskosen Klebstoff mbglich, wobei der Klebstoff 24 bei 
Rauintemperatur verarbeiLet werden kann. Dem zufolge ist 
es nuxunehr aufgrund der «iindungsgemaBen Losung mog- 
60 lich, fiir die Klebeverbindung einen Klebstoff mit relativ ho- 
h^ Viskositat zu verwenden und damit zu sehr kleinen 
Klebe-Ringspalten zu kommen, durch welche die magne- 
tischen Verluste des Rotors nahezu eliminiert werden. Uber 
die GroBe des Klebe-Ringspaltes 23 kann femer Einfiuss auf 
S5 die bevorzugte FlieBrichtung, FlieBgeschwindigkeit sowie 
auf die Klebstoffparameter genommen werden. 
[0030] Um die Reaktionsfreude des Klebstoffs zu stei- 
gem, kann es ggf. notwendig sein, einen oder beide Klebe- 
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partner und/oder den KlebstofT 7.um Bei spiel his et.wa 80**C 
zu erwannai. Je nach Art des Klebstoffs kann auch zur si- 
cheren Aushartung eine ErwSnnung erforderlich sdn, z. B. 
bis 20 min. bei 120°C. 

5 

Patentanspruche 

1. Blektrische Maschine, insbesondere biirstenlose 
Maschine, mit einem umlaufenden, permanentxnagne- 
tisch erregten Rotor (12), der iiber seinem Umfang 10 
mindestens einen rohrfbrmigen Magnetring (13) auf- 
weist, dessen Magnetpole (14) mit einer Wicklung (16) 
eines den Rotor umgebenden Stators (15) zusammen- 
wirken und der auf einem zylindrischen Tragkorper 
(18) befestigt ist, welcher insbesondere einen magne- 15 
tischen Ruckschluss der Magnetpole bildet, dadurcfa 
gekennzeichnct, dass der Tragkorper (18) mehrteilig 
aus einem zylindrischen (jrundkorper (19) und minde* 
stens einem rohrfbrmigen Ringteil (20) ausgebildet ist, 
welches auf einen unterhalb des mindestens einen Ma- 20 
gnetringes (13) liegenden Umfangsbereicb (29) des 
Grundkorpers (19) bis dicht vor einer Radialschulter 
(21) des Tragk5rpers (18) axial aufgeschoben ist, und 
dass ein zwischen dem mindestens einen Magnetring 
(13) und dem mehrteiligen 'Lragkorper (18) liegender 25 
Ringspalt (23) mit cincm in cincr axialcn Liickc (25) 
zwischen der Radialschulter (21) und dem mindestens 
einen Ringteil (20) eingebrachten KlebstofF (24) durch 
axiales SchlieBen der Liicke (25) gefiillt ist. 

2. Elektrische Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, dass die Magnetpole (14) in den minde- 
stens einen rohrtormigen Magnetring (13) einmagneti- 
siert sind. 

3. Hlektrische Maschine nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnct, dass die Lucke (25) zwischen 35 
der Radialschulter (21) und dem Ringteil (20) mitten 
unter der axialen Erstreckung des Magnetringes (13) 
11^ 

4. Elektrische Maschine nach Anspruch 3, dadurch ge> 
kennzeichnet. dass die Radialschulter (21) des lYag- 40 
kOrpers (18) von einem Bund (22) des Grundkorpers 
(19) gebiJdet ist, der sich von der Mitte bis mindestens 

zu der einen Stimseite des Magnetringes (13) erstreckt. 

5. Elektrische Maschine nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnct, dass das mit dem Bund (22) zusammen- 45 
wirkende Ringteil (20) sich von der Mitte bis minde- 
stens zur anderen Stimseite des Magnetringes (13) er- 
streckt. 

6. Elektrische Maschine nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnct, dass unterhalb des mindestens 50 
einen Magnetringes (13a, 13b) mindestens zwei Ra- 
diaischultem (21, 21a) in axialem Abstand voneinan- 
der am Tragkorper (18a) angeordnet sind, bis zu denen 
jeweils ein rohrfonniges Ringteil 30, 31 beidseidg auf 
den Grundkorper (19a) axial aufgeschoben ist. 55 

7. Elektrische Maschine nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zwei Radialschultem (21, 21a) 
von einem Bund (22a) des Grundkorpers (19a) gebildet 
sind, welcher mitten unter der axialen Erstreckung des 
Magnetringes (13) liegt. 60 

8. Elektrische Maschine nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnct, dass die zwei Radialschultem (21, 21a) 
von einem weiteren Ringteil (33) des Tragkorpers 
(18b) gebildet sind, welches bis mitten unter die axiale 
Erstreckung des Magnetringes (13) auf den Grundkor- 65 
per (19b) aufgeschoben ist. 

9. Elektrische Maschine nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass vier oder mehr rohrfdrmige 



■Ringteile (34) auf den Grundkorper (19h) des Tragkor- 
pers (18c) axial aufgeschoben sind, deren einander ge- 
genuberliegende Stimseiten drei oder mehr Lijcken 
(25) zur Klebstoffaufhahme bilden, die unterhalb des 
iiiindeslens einen Magneuinges (13) gleichuiaBig axial 
verteilt angeordnet sind. 

10. Elektrische Maschine nach einem der vorberigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnct, dass das Ringteil 
(20) bzw. die Ringteile (30, 31, 33, 34) auf dem Grund- 
korper (19, 19a, 19b) verdrehsicher aufgeschoben sind. 

11. Elektrische Maschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnct, dass der Grundkorper (19, 19a, 19b) 
auf seinem das Ringteil (20) bzw. die Ringteile (30, 31, 
33, 34) tragenden Umfangsbereicb (29, 29a, 29b) mit 
einer Randelung bzw. Langskerbung versehen ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Ma- 
schine, insbesondere einer biirstenlosen Maschine, 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnct, dass der be- 
notigte Klebstoff (24) vor der Radialschulter (21) auf 
den Grundkorper (19) des Tragkdrpers (18) aufgetra- 
gen wird, 

dass so dann der mindestens eine rohrformige Magnet- 
ring (13) auf den Umfang des Tragkorpers (18) aufge- 
setzt wird derart, dass zwischen ihm und dem Tragkor- 
per (18) ein Ringspalt (23) entsteht und 
dass dsoiach das mindestens cine rohrformige Ringteil 
(20) auf den Grundkfirper (19) soweit axial gegen die 
Radialschulter (21) des Tragkorpers (18) gepresst wird, 
dass der Klebstoff (24) aus der zwischen Radialschul- 
ter (21) und Ringteil (20) gebildeten axialen Liicke 
(25) heraus in den Ringspalt (23) gedruckt wird und 
dort aushartet. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zunachst das mindestens eine Ringteil 
20 des Tragkorpers (18) soweit von einer Stimseite auf 
den Grundkorper (19) axial aufgeschoben wird, bis 
zwischen ihm und der Radialschulter (21) des Tragkor- 
pers (18) eine zur Aufnahme des benotigten Klebstoffs 
ausreichend breite axiale LUcke (25) verbleibt, 

das danach der benodgte Klebstoff (24) in Form einer 
Raupe in die LOcke (25) eingefUllt wird, 
dass so dann der mindestens eine rohrformige Magnet- 
ring (13) auf den Umfang des Tragkorpers (18) so auf- 
gesetzt wird, dass zwischen ihm und dem Tragkorper 
(18) ein Ringspalt (23) entsteht und 
dass schlieBlich das mindestens eine Ringteil (20) so- 
weit axial gegen die Radialschulter (21) des Tragkor- 
pers (18) gepresst wird, dass die Liicke (25) geschlos- 
sen und der Klebstoff (24) aus der Liicke (25) heraus in 
den Ringspalt (23) gedriickt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnct, dass die Magnetpole (14) in den minde- 
stens einem rohrformigen Magnetring (13) einmagneti- 
siert werden, nachdem dieser unter Bildung des Ring- 
spaltes (23) von einer Stimseite her auf den Umfang 
des lYagkdrpers (18) aufgeschoben wurde. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mehrcare Ringteile (30, 31, 33, 34) des 
Ttegkoipers (18a, 18b, 18c) auf den Grundkorper (19a, 
19b) axial derart aufgeschoben werden, dass zwischen 
ihnen und/oder einem Bund (22a) des Grundkorpers 
(19a) jeweils eine Lucke (25) zur Aufnahme des beno- 
tigten Klebstoffs (24) verbleibt, und dass nach dem 
Einfullen des Klebstoffs (24) in die Lucken (25) und 
nach dem axialen Aufschieben des Magnetringes (13) 
auf den Tragkorper (18b, 18c) durch axiales Zusam- 
mendriicken der Ringteile (30, 31, 33, 34) alle Liicken 
(25) gleichseitig und gleichmalSig geschlossen werden 
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unci dadurch der Klebsfoff (24) in den Ringspalt (23) 
gedriickt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das mindestens eine Ringteil (20) nach 
deiii A uf seizen des Magnetrmges (13) auf den Tragkor- 5 
per (18) in cinem Arbeitsgang von der Stimseite bis zu 
der Radialschulter (21) des Tragkorpers (18) axial auf 
den Grundkorper (19) aufgepresst wird, wobei der 
KlebstofiF aus der zunehmend kleiner werdenden Liicke 
(25a) zwischen Radialschulter (21) und Ringteil (20) lO 
heraus ringsum in den verbleibenden Ringspalt (23) 
gedriickt wird 
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